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Die Erfindung betrifft eine Kontaktwalzenwickel- 
Maschine zum rechts- und linksdrehenden Aufwickeln 
einer von einer Zufuhreinrichtung kontinuierlich zulau- 
fenden bahnformigen Kunststoffolie mit Hilfe einer 
Wickelwelle, die dazu wahlweise mit umerschiedlichem 
Drehsinn antreibbar ist, wobei ohne Unterbrechung des 
kontinuierlichen Zulaufs der Kunststoffolie bei jeweils 
einem gleichbleibenden Drehsinn ein in der Aufwickel- 
station der Maschine auf der Wickelwelle zum SollmaB 
aufgewickeltes Coil zusammen mit seiner Wickelwelle 
aus der Aufwickelstation abgefuhrt wird und wobei im 
Takt des Aufwickelvorgangs eine neue Wickelwelle in 
die Anwickelstation der Maschine eingelegt, die Bahn 
zwischen fertigem Coil und neuer Wickelwelle getrennt, 
die neue Wickelwelle angewickelt und nach Uberfuh- 
rung in die Aufwickelstation zum Coil mit SollmaB fer- 
tiggewickelt wird. — Die Wickelstation ist im allgemei- 
nen an oder in einem Wickelwagen installiert, der nach 
MaBgabe des sich bildenden Coils quer zur Achse der 
Wickelwelle verfahrbar ist und der das vollstandig ge- 
wickelte Coil, nach Abtrennung von der zulaufenden 
Kunststoffolie, in einer besonderen Position ablegen 
kann. Der Wickelwagen selbst wird z. B. mit einer Zylin- 
der/Kolben-Anordnung bewegt 

Maschinen der vorstehend beschriebenen Zweckbe- 
stimmung und Funktion sind in den verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen bekannt (vgL z.B. DE 23 17 325, DE 
32 16 399). Bei alien bekannten Maschinen erfolgt das 
Aufwickeln der bahnformigen Kunststoffolie zum Coil 
mit einer vorgegebenen Drehrichtung. Das erlaubt ein- 
fache Antriebe und einfache Steuerungen der Maschi- 
nenteile nach MaBgabe der zu erfullenden Funktionen. 
Andererseits haben die Kunststoffolien, die aufgewik- 
kelt werden, in bezug auf ihre Textur und ihre mikrosko- 
pische Oberflachentopographie eine Oberseite und eine 
davon deutlich unterschiedene Unterseite. Das gilt ins- 
besondere fur Mehrschichtfolien, bei denen z, B. eine 
Schicht als Klebeschicht ausgebildet ist Das gilt aber 
auch fur Kunststoffolien, die von einer Blasfolienanlage 
bahnfdrmig abgezogen werden. Handelt es sich um eine 
solche auf einer Blasfolienanlage hergestellte Kunst- 
stoffolie, so wird zumeist die in der Folienblase die Au- 
Benoberflache bildende Seite als Oberseite, die in der 
Folienblase die Innenoberflache bildende Seite als Un- 
terseite bezeichnet Die zum Coil aufgewickelte Kunst- 
stoffolie gelangt zu einem Weiterverarbeiter. Die Wei- 
terverarbeitung erfolgt zu Produkten und/oder mit Hil- 
fe von Verarbeitungsmaschinen, die es erforderiich ma- 
chen, die Kunststoffolie mit ihrer Oberseite nach oben 
oder aber mit ihrer Unterseite nach oben einzufuhren, 
und zwar bei genau vorgegebener Orientierung des 
Coils, beispielsweise dahingehend, daB die Kunststoff- 
folie mit oberem Abzug vom Coil abgezogen wird. Der 
Weiterverarbeiter verlangt vom Hersteller Kunststoff- 
folien, die in diesem Sinne "linksdrehend" oder "rechts- 
drehend" aufgewickelt sind. Insoweit mussen die Kunst- 
stoffolien beim Hersteller und damit beim Aufwickeln 
zum Coil mit unterschiedlichem Drehsinn der Wickel- 
welle aufgewickelt werden. Im Rahmen der bekannten 
MaBnahmen muB der Hersteller dazu zwei mit unter- 
schiedlichem Drehsinn aufwickelnd arbeitende Maschi- 
nen der eingangs gegebenen Zweckbestimmung und 
Funktion aufstellen und arbeiten lassen. Das ist aufwen- 
dig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfa- 
che Kontaktwalzenwickel-Maschine zu schaffen, die mit 



unterschiedlichem Drehsinn aufwickelnd arbeiten kann. 
— Es versteht sich, daB bei einer solchen Maschine bei 
der Umstellung des Drehsinns der Betrieb unterbrochen 
wird, weil die Folienfuhrung in der Maschine rieu einge- 
5 richtet werden muB. 

Diese Aufgabe wird gelost mit einer Maschine gemaB 
dem Patentanspruch. 

Die Hilfskontaktwalze treibt das Coil auf Synchron- 
lauf in bezug auf die zulaufende Kunststoffolie an. Sie 
io kann ihrerseits von einem entsprechenden Hilfsantrieb 
oder von dem zentralen Antrieb der Vorrichtung ange- 
triebensein. 

Eine Kontaktwalzenwickel-Maschine, die neben dem 
einleitenden Teil des Patentanspruches auch die Merk- 

15 male a) bis h), j) und k) aufweist, jedoch nur fur einen 
Drehsinn eingerichtet ist, ist aus der CH-PS 674 352 
bekannt Eine Maschine, die wahlweise fur rechtsdre- 
hendes bzw. linksdrehendes Aufwickeln eingerichtet 
werden kann, ist aus der DE-OS 28 23 326 bekannt. Eine 

20 Obertragung der insoweit bekannten MaBnahmen auf 
die Maschine nach der CH-PS 674 352 fuhrt allerdings 
selbst dann nicht zum Gegenstand der Erfindung, wenn 
andere, nur in einem Drehsinn arbeitende Maschinen 
berucksichtigt werden, die aus der US-PS 4,609.162 oder 

25 der DE-PS 32 12 960 bekannt sind. 

Die erfindungsgemaBe Kontaktwalzenwickel-Ma- 
schine kann mit ihrem ersten Drehsinn oder aber mit 
ihrem entgegengesetzten Drehsinn, die Kunststoffolie 
aufwickelnd, arbeiten, weil fur die beschriebenen Ma- 

30 schinenteile und Bauteile besondere Positionen vorge- 
geben sind, die im Rahmen der Erfindung uber Uhr- 
Stellungen definiert sind, weil dariiber hinaus, drehsinn- 
abhangig, die Kunststoffolie unter Berucksichtigung 
dieser Positionen in besonderer Weise zugefuhrt wird 

35 und weil erfindungsgemaB die in der angegebenen Wei- 
se besonders gestaltete Schneideinrichtung im Zusarh- 
menhang mit dem Wickelwellenwechsel sowohl dann 
ihre Funktion erfullen kann, wenn die Maschine mit ih- 
rem ersten Dasein arbeitet, als auch dann, wenn die 

40 Maschine mit ihrem zweiten Drehsinn arbeitet Arbeitet 
die Maschine mit ihrem ersten Drehsinn, so muB das 
Trennmesser der Schneideinrichtung, wenn es eine 
Hubbewegung ausfuhrt, mit einem Bub arbeiten, der 
von der Kontaktwalze weg gerichtet ist Arbeitet die 

45 Maschine mit ihrem entgegengesetzten Drehsinn, so 
muB das Trennmesser der Schneideinrichtung, wenn es 
eine Hubbewegung ausfuhrt, beim Trennvorgang einen 
Hub ausfuhren, der zu der Kontaktwalze hin gerichtet 
ist Das alles kann durch eine Umsetzung der Schneid- 

50 einrichtung um 180° ebenso erreicht werden, als wie 
durch eine entsprechende Gestaltung der Steuerung der 
Bewegung des Trennmessers. Die Wickelwellenaufnah- 
meeinrichtung bestimmt mit ihren Bewegungen auch 
die Bewegung der Schneideinrichtung, was in steue- 

55 rungstechnischer Hinsicht besonders einfach ist Die 
weiteren Bauteile der erfindungsgemaBen Maschinen, 
die anwickelnd bzw. aufwickelnd oder ubergebend ar- 
beiten, mussen selbstverstandlich der beschriebenen Ki- 
nematik entsprechend bewegt und auch betatigt wer- 

60 den. Insoweit schlieBt die Erfindung an bei Maschinen 
der eingangs beschriebenen Zweckbestimmung und 
Funktion bekannte MaBnahmen an, die mit den Hilfs- 
mitteln der modernen Antriebstechnik, Getriebetechnik 
und Steuerungstechnik unschwer verwirklicht werden 

65 konnen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ein 
AusfQhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfuhrli- 
cher erlautert Es zeigen 
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Fig. 1 mit den Teilfig. 11 bis 16 ein Schema einer 
erfindungsgemaBen Kontaktwalzenwickel-Maschine in 
der Seitenansicht zur Erlauterung der Kinematik der 
Zusammenhange, wenn die Maschine mit ihrem ersten 
Drehsinn arbeitet, 

Fig. 2 mit den Teilfig. 21 bis 26 das Schema der erfin- 
dungsgemaBen Kontaktwalzenwickel-Maschine zur Er- 
lauterung der kinematischen Zusammenhange, wenn 
die Maschine mit ihrem dem ersten Drehsinn entgegen- 
gesetzten Drehsinn arbeitet, 

Fig. 3 in gegeniiber den Fig. 1 und 2 wesentiich ver- 
groBertem MaBstab und in bezug auf die Maschinentei- 
le weiter spezifiziert vervollstandigt eine Ansicht des 
Gegenstandes der Fig. 22 aus Fig. 2 und 

Fig. 4 einen nochmals vergroBerten Ausschnitt aus 
dem Gegenstand der Fig. 3. 

Die in Fig. 3 dargestellte Kontaktwalzenwickel-Ma- 
schine 1 dient zum Aufwickeln einer kontinuierlich zu- 
laufenden bahnformigen Kunststoffolie 2. Diese lauft 
von einer nicht gezeichneten Zufiihreinrichtung, die bei- 
spielsweise hinter einer Folienblasanlage angeordnet 
ist kontinuierlich zu. Das Aufwickeln erfolgt mit Hilfe 
einer Wickelwelle 3. Die Anordnung ist so getroffen, 
daB ohne Unterbrechung des kontinuierlichen Zulaufs 
der Kunststoffolie 2 ein in einer Aufwickelstation 4 der 
Maschine 1 auf der Wickelwelle 3 zum SollmaBaufge- 
wickeltes Coil 5 zusammen mit seiner Wickelwelle 3 aus 
der Aufwickelstation 4 eines Wickelwagens 6 abgefuhrt 
werden kann, wobei im Takt des Aufwickelvorganges 
eine neue Wickelwelle 3 in eine Anwickelstation 7 der 30 
Maschine 1 eingelegt, angewickelt und nach Oberfuh- 
rung in die Aufwickelstation 4 zum Coil 5 mit SollmaB 
fertiggewickelt wird Die Aufwickelstation' 4 befindet 
sich im Ausfuhrungsbeispiel an oder in dem Wickelwa- 
gen 6 f der beim Aufwickeln des Coils 5 verschiedene 35 
Positionen einnimmt, die in den Fig. 1 und 2 eingetragen 
und in Fig. 3 strichpunktiert angedeutet sind. So arbeitet 
die Maschine 1 stets und unabhangig davon, ob sie mit 
ihrem ersten Drehsinn oder mit ihrem zum ersten Dreh- 
sinn entgegengesetzten Drehsinn arbeitet 40 
• Zum grundsatzlichen Aufbau der Maschine 1 gehoren 
eine Breitstreckwalze 8 ftir die zulaufende Kunststoff- 
fplie 2 eine Kontaktwalze 9 fur den Kontaktantrieb der 
Wickelwelle 3 bzw. der Wickelwellen 3 mit der angewik- 
kelten Kunststoffolie 2 bzw. mit dem sich biidenden Coil 45 
5, wobei die Kontaktwalze 9 wahlweise mit einem er- 
sten Drehsinn oder einem dazu entgegengesetzten 
Drehsinn antreibbar ist. Zum grundsatzlichen Aufbau 
gehort fernerhin eine Wickelwellenaufnahmevorrich- 
tung 10 fur die Aufnahme neueinzufuhrender Wickel- 50 
wellen 3 sowie fur den Anwickelvorgang, eine Schneid- 
einrichtung 11 zum Trennen des aufgewickelten Coils 5 
von der zulaufenden Kunststoffolie 2 und eine Aufwik- 
kelstation 4 mit Aufwickelvorrichtung 12 zum Aufwik- 
keln der auf der Wickelwelle 3 angewickelten Kunst- 55 
stoffolie 2 zum fertigen Coil 5. 

Die Arbeitsweise der Maschine 1 mit ihrem ersten 
Drehsinn ist in der Fig. 1 in kinematischer Hinsicht aus- 
fuhrlicher erlautert Die Arbeitsweise mit dem entge- 
gengesetzten Drehsinn ist in der Fig. 2 erlautert Dem 60 
entspricht auch die Fuhrung der Kunststoffolienbahn 2 
in Fig. 3. 

Bei der erfindungsgemaBen Maschine 1 befindet sich 
die Anwickelstation 7 oberhalb der Kontaktwalze 9 im 
Bereich einer 12 h -Stellung. Die Aufwickelstation 4 be- 65 
findet sich tiefer als die Anwickelstation 9 im Bereich 
einer 9 h -Stellung. Vergleicht man in der Fig. 1 die 
Fig. 1 1 bis 13, so erkennt man, daB die Wickelwellenauf- 
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nahmevorrichtung 10 zugleich als Obergabevorrichtung 
fiir die Obergabe einer Wickelwelle 3 mit angewickelter 
Kunststoffolie 2 an die Aufwickelstation 4 ausgebildet 
ist Sie ist aus dem Bereich der 12 h -Stellung in den Be- 
5 reich der 9 h -Stellung und daruber hinaus weiter bis in 
den Bereich einer 6 h -Stellung um die geometrische Ach- 
se der Kontaktwalze 9 schwenkbar. 

Die Schneideinrichtung 1 1 ist mit der Wickelwellen- 
auf nahmevorrichtung 10 verbunden und in Richtung des 
10 ersten Drehsinns vor der Wickelwellenaufnahmevor- 
richtung 10 angeordnet Sie weist ein Trennmesser 13 

In der Fig. 1 wurde durch Pfeile verdeutlicht wie die 
Kontaktwalze 9 beim Aufwickelvorgang mit ihrem er- 
15 sten Drehsinn rotiert Die Kunststoffolie 2 wird beim 
Arbeiten der Maschine 1 mit ihrem ersten Drehsinn im 
Bereich oder tiber den der 12 h -Seite der Kontaktwalze 
zugefuhrt und 9 h -seitig abgefuhrt Dabei befindet sich 
die Wickelwellenaufnahmevorrichtung 10 funktionslos 
20 im Bereich der 6 h -Stellung. In Fig. 2 wurde der entge- 
gengesetzte Drehsinn durch Pfeile verdeutlicht Man er- 
kennt hier, daB die Kunststoffolie 2 im , Bereich der 
6 h -Seite der Kontaktwalze 9 zugefuhrt und 9 h -seitig ab- 
gefuhrt wird, wobei sich die Wickelwellenaufnahmevor- 
25 richtung 10 im Bereich der 6 h -Stellung befindet 

Rotiert die Kontaktwalze 9 mit ihrem ersten Dreh- 
sinn, so ist ziim Zwecke des Einlegens einer neuen Wik- 
kel welle 3 die Wickelwellenauf nahmevorrichtung 10 mit 
der Schneideinrichtung 11 aus der Stellung im 6 h - Be- 
reich gleichsinnig mit der ersten Drehrichtung der Kon- 
taktwalze 9 in den Bereich der 12 h -Stellung der Anwik- 
kelstation 7 schwenkbar. Die Anordnung ist so getrof- 
fen, daB sich zumindest eine Fuhrungsrolle der Schneid- _ 
einrichtung 11 zwischen die schlaufenfrei laufende 
Kunststoffolie 2 und die Kontaktwalze 9 schiebt In der 
Fig. 13 wurde angedeutet, daB sich beim Trennvorgang 
das Trennmesser 13 in Richtung des eingezeichneten 
Pfeiles von der Kontaktwalze 9 weg bewegt Rotiert die 
Kontaktwalze 9 mit ihrem entgegengesetzten Drehsinn, 
so ist zum Zwecke des Einlegens einer neuen Wickel- 
welle 3 die Wickeiwellenaufnahmevorrichtung 10 mit 
der Schneideinrichtung 11 gleichsinnig mit der entge- 
gengesetzten Drehrichtung der Kontaktwalze 9 aus der 
Stellung im 6 h - Bereich in die 12 h -SteIlung,der Anwickel- 
station schwenkbar. Man erkennt, daB sich dabei eine 
Schlaufe 14 bildet, weil die FQhrungsrolle der Schneid- 
einrichtung die Kunststoffolie mitnimmt Beim Schneid- 
vorgang, der in der Fig. 23 angedeutet wurde, bewegt 
sich das Trennmesser 13 auf die Kontaktwalze 9 zu. 

Betrachtet man in den Fig. 1 und 2 die Aufwickelsta- 
tion 4 mit dem zugeordneten Wickelwagen 6 und be- 
trachtet man fernerhin die Fig. 3, so erkennt man, daB 
ein Hebel/Kurvenscheibengetriebe 16 angeordnet ist, 
welches die Wickelwelle 3 mit dem angewickelten Coil 
aus der Wickelwellenaufnahmevorrichtung 10 freigibt 
Beim Wickelwechsel bei dem dem ersten Drehsinn ent- 
gegengesetzten Drehsinn ninksdrehende'' Aufwick- 
lung) ist wahrend der dazu notwendigen Abstandsbii- 
dung zwischhen Coil (5) und Kontaktwalze (9) ist Zum 
Zwecke der Abgabe einer Wickelwelle 3 mit Coil 5 aus 
der Aufwickelstation 4 eine angetriebene Hilfskontakt- 
walze 15 vorgesehen und an das Coil 5 anlegbar. Es 
versteht sich, daB die Aufwickelvorrichtung 12 in der 
Aufwickelstation 4 sich nach MaBgabe des dicker wer- 
denden Coils 5 mit ihrer Achse von der Kontaktwalze 9 
wegbewegt, wahrend jedoch das sich bildende Coil 5 
uber die Kontaktwalze 9 sicher angetrieben wird. 
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Patentanspruch 

Kontaktwalzenwickel-Maschine zum rechts- und 
linksdrehenden Aufwickeln einer von einer Zufuhr- 
einrichtung kontinuierlich zulaufenden bahnformi- 5 
gen kunststoffolie (2) mit Hilfe einer Wickelwelle 
(3), die dazu wahlweise mit unterschiedlichem 
Drehsinn antreibbar ist, wobei ohne Unterbre- 
chung des kontinuierlichen Zulaufs der Kunststoff- 
folie (2) bei jeweils einem gleichbieibenden Dreh- jo 
sinn ein in der Aufwickelstation (4) der Maschine 
(1) auf der Wickelwelle (3) zum SollmaB aufgewik- 
keltes Coil (5) zusammen mit seiner Wickelwelle (3) 
aus der Aufwickelstation (4) abgefuhrt wird und 
wobei im Takt des Aufwickelvorganges eine neue 15 
Wickelwelle (3) in die Anwickelstation (7) der Ma- 
schine (1) eingelegt, die Bahn zwischen fertigem 
Coil (5) und neuer Wickelwelle (3) getrennt, die 
neue Wickelwelle (3) angewickelt und nach Ober- 
fuhrung in die Aufwickelstation (4) zum Coil (5) mit 20 
SollmaB fertiggewickelt wird, — mit 

a) einer Breitstreckwalze (8) fOr die zulaufende 
Kunststoffolie (2), 

b) einer Kontaktwalze (9), die fur den links- 
oder rechtsdrehenden Wickelmodus wahlwei- 25 
se mit unterschiedlichem Drehsinn antreibbar 

ist, fur den Kpnt aktantrieb der Wickelwelle (3) 

Bzw. der Wickelwellen (3) mit der angewinkel- 
ten Kunststoffolie (2) bzw. mit dem sich bilden- 
den Coil (5), welche Kontaktwalze (9) wahlwei- 30 
se mit einem ersten Drehsinn oder einem dazu 
entgegengesetzten Drehsinn antreibbar ist, 

c) einer Wickelwellenaufnahmevorrichtung 
(10) fur die Aufnahme neu einzufuhrender 
Wickelwellen (3) sowie fur den Anwickelvor- 35 
gang, 

d) einer mit der Wickelwellenaufnahmevor- 
richtung (10) eine bauliche Einheit bildende 
Schneideinrichtung (11) zum Trennen des auf- 
gewickelten Coils (5) von der zulaufenden 40 
Kunststoffolie (2) und 

e) einer Aufwickelstation (4) mit Aufwickel- 
vorrichtung (12) zum Aufwickeln der auf der 
Wickelwelle (3) angewickelten Kunststoffolie 
(2) zum f ertigen Coil (5), 45 

wobei in Kombination dazu die folgenden Merk- 
male verwirklicht sind: 

f) die Anwickelstation (7) befindet sich ober- 
halb der Kontaktwalze (9) im Bereich einer 
12 h -Stellung, die Aufwickelstation (4) befindet 50 
sich tiefer als die Anwickelstation (7) im Be- 
reich einer 9 h -Stellung, 

g) die Wickelwellenaufnahmevorrichtung (10) 
ist zugleich als Obergabevorrichtung fur die 
Oberfuhrung einer Wickelwelle (3) mit ange- 55 
wickelter Kunststoffolie (2) an die Aufwickel- 
station (4) ausgebildet und aus dem Bereich 
der 12 h -Stellung in den Bereich der 9 h -Stellung 
und daruber hinaus weiter bis in den Bereich 
einer 6 h -Stel!ung urn die geometrische Achse 60 
der Kontaktwalze (9) schwenkbar, 

h) rotiert die Kontaktwalze (9) beim Aufwik- 
kelvorgang mit ihrem ersten Drehsinn 
( w rechtsdrehende w Aufwicklung), so wird die 
Kunststoffolie (2) im Bereich oder uber den 65 
Bereich der 12 h -Stellung der Kontaktwalze (9) 
zugefiihrt und 9 h -seitig an die Aufwickelsta- 
tion (4) abgefuhrt, wobei sich die Wickelwel- 
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lenaufnahmevorrichtung (10) dabei funktions- 
los im Bereich der 6 h -Stellung befindet, 
i) rotiert die Kontaktwalze (9) beim Aufwickel- 
vorgang mit ihrem dem ersten Drehsinn ent- 
gegengesetzten Drehsinn ("linksdrehende" 
Aufwicklung), so wird die Kunststoffolie (2) im 
Bereich oder uber den Bereich der 6 h -Stellung 
der Kontaktwalze (9) zugefuhrt und 9 h -seitig 
abgefuhrt, wobei sich die Wickelwellenaufnah- 
mevorrichtung (10) im Bereich der 6 h -Stellung 
befindet, 

j) die Schneideinrichtung (11) ist mit der Wik- 
kelwellenaufnahmevorrichtung (10) verbun- 
den und in Richtung des ersten Drehsinns vor 
der Wickelwellenaufnahmevorrichtung (10) 
angeordnet, sie weist ein Trennmesser auf, das 
sowohl eine zwischen der Schneideinrichtung 
(11) und der Kontaktwalze (9) als auch eine an 
der der Kontaktwalze (9) abgewandten Seite 
der Schneideinrichtung vorbeilaufende Bahn 
trennen kann, 

k) rotiert die Kontaktwalze (9) gemaB Merk- 
mal h), so ist zum Zwecke des Einlegens einer 
neueii Wickelwelle (3) die Wickelwellenauf- 
nahmevorrichtung (10) mit der Schneideinrich- 
tung (1 1) aus der Stellung im 6 h - Bereich gleich- 
sinnig mit der ersten Drehrichtung der Kon- 
taktwalze (9) Qber die 3 h -Stellung in den Be- 
reich der 12 h -Stellung der Anwickelstation (7) 
schwenkbar, wobei sich zumindest eine Fuh- 
rungsrolle der Schneideinrichtung (11) zwi- 
schen die schlaufenfrei laufende Kunststoffolie 
(2) und die Kontaktwalze (9) schiebt, 
1) rotiert die Kontaktwalze (9) gemaB Merkmal 
i), so ist zum Zwecke des Einlegens einer neuen 
Wickelwelle (3) die Wickelwellenaufnahme- 
vorrichtung (10) mit der Schneideinrichtung 
(11) gleichsinnig mit der entgegengesetzten 
Drehrichtung der Kontaktwalze (9) aus der 
Stellung im 6 h -Bereich uber die 9 h -Stellung in 
die li^-Stellung der Anwickelstation (7) 
schwenkbar, wobei dazu bei gleichzeitigem 
Aufwickeln auf das Coil (5) ein Abstand zwi- 
schen dem Coil (5) und der Kontaktwalze (9) 
gebildet wird sowie zumindest eine Fuhrungs- 
rolle der Schneideinrichtung (11) die Kunst- 
stoffolie (2), eine Schlaufe (14) bildend, mit- 
nimmt, 

wobei ein Hebel-/Kurvenscheiben-Getriebe (16) 
angeordnet ist, welches die Wickelwelle (3) mit dem 
angewickelten Coil (5) im Bereich der Aufwickel- 
station (4) aus der Wickelwellenaufnahmevorrich- 
tung (10) freigibt, wobei bei dem dem ersten Dreh- 
sinn entgegengesetzten Drehsinn der Kontaktwal- 
ze ("linksdrehende" Aufwicklung) zum Zwecke der 
Abgabe einer Wickelwelle (3) mit Coil (5) aus der 
Aufwickelstation (4) wahrend der notwendigen Ab- 
standsbildung zwischen Coil (5) und Kontaktwalze 
(9) eine angetriebene Hilfskontaktwalze(lS) vorge- 
sehen und an das Coil (5) anlegbar ist, und wobei die 
Umstellung des Drehsinns bzw. der Folienfuhrung 
bei Stillstand der Maschine erfolgt. 
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